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(57) Abstract: The invention concerns an insulation panel (2) for an air conditioning supply duct (1), said insulation panel (2) 
comprising at least an insulating core (3) based on mineral wool, preferably glass wool and optionally comprising an outer layer 
(4) for example based on a fine aluminium film. The invention is characterized in that it has on an outer surface a plurality of 
marks rectilinear (5) and oblique relative to a longitudinal direction of said panel, said marks forming two sheaves with opposite 
fS inclinations and oriented at an angle y relative to said longitudinal direction of said panel. The invention also concerns a supply duct 
(1) comprising at least an insulation panel (2), a method for making a supply duct (1) using at least one insulation panel (1) and an 
instrument for cutting out said panel (2). 
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(57) Abrege : L'invention a pour objet un panneau d'isolation (2) pour conduit de distribution d'air conditionnee (1) , ledit panneau 
d'isolation (2) comportant au moins une ame isolante (3) a base de laine minerale, de preference de laine de verre et comportant 
6ventuellement une couche ext^rieure (4) par exemple a base d'une fine pellicule d* aluminium, caracteris^ en ce qu'il pnSsente sur une 
face exterieure une plurality de marques rectilignes (5) et obliques par rapport a une direction longitudinale dudit panneau, lesdites 
marques formant deux faisceaux dMnclinaisons contraires et orientees selon un angle y par rapport a ladite direction longitudinale. 
L'invention a £galement pour objet un conduit de distribution (1) comportant au moins un panneau d'isolation (2), un procecle' de 
fabrication d'un conduit de distribution (1) a Taide d'au moins un panneau d'isolation (2) et un instrument pour le decoupage dudit 
panneau (2). 
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PANNEAU D'ISOLATION POUR CONDUIT DE DISTRIBUTION. 

5 

La presente invention se rapporte h un panneau desolation pour conduit de 
distribution d'air conditionn6e, ledit panneau d' isolation comportant au moins une ame 
isolante k base de laine minSrale, de preference de laine de verre, et comportant 
10 6ventuellement une couche exterieure par exemple k base d'une fine pellicule d' aluminium. 

La presente invention conceme plus particuUerement la fabrication dans les 
b&timents de conduits pour le transport et la distribution d'air conditionnee. De tels conduits 
presentent en g6neral une structure m6tallique composee d'un chassis autoporte et de plaques 
de metal disposees entre les montants de ce chassis, ainsi qu'k l'interieur de ce conduit, une 
15 isolation fabriquee & partir de panneaux d' isolation. La fabrication de ces conduits de 

r 

transport et de distribution de 1'air conditionnee n^cessite de realiser des changements de 

direction du conduit, afin d' assurer la distribution de Fair en differents points. 

L'art ant6rieur connait un proc6d6 de fabrication de conduits desolation selon lequel 

on decompose Tangle du changement de direction en un grand nombre d' angles de valeurs 
20 inf&ieures. Ainsi, selon ce proc6d6, le changement de direction est tr&s progressif et les 

valeurs intrinseques du courant d'air ne subissent qu'une 16gere modification au fur et a 

mesure que le courant progresse dans le changement de direction. 

Le but de Tinvention est de permettre de diminuer les pertes de charges engendrees 

dans les changements de direction r6alis£s selon le proced6 de Tart anterieur, tout en facilitant 
25 la realisation des changements de direction. 

La presente invention a ainsi pour objet un panneau d' isolation pour conduit de 
distribution d'air conditionnee selon la revendication 1. 

Ce panneau d' isolation comporte au moins une ame isolante & base de laine 
30 min6rale, de preference de laine de verre, et comporte dventuellement une couche exterieure 
par exemple h. base d'une fine pellicule d' aluminium. Ce panneau presente en outre, sur une 
face exterieure une plurality de marques rectilignes et obliques par rapport & une direction 
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longitudinale dudit panneau, lesdites marques fomiant deux faisceaux d'inclinaisons 
contraires et orientees selon un angle y par rapport a ladite direction longitudinale. 

Ledit angle y est, de preference, compris sensiblement entre 82,5° et 52,5° et de 
mani&re encore plus prefer^e est sensiblement egal a 67,5°. 
5 Ladite face ext6rieure du panneau pr6sente en outre, de preference, une pluralite de 

marques rectilignes transversales orientees perpendiculairement k ladite direction 
longitudinale, ainsi que, de preference Sgalement, une plurality de marques rectilignes 
longitudinales orientees parallelement k ladite direction longitudinale, 

Lesdites marques rectilignes obliques, et eventuellement lesdites marques rectilignes 
10 transversales et/ou lesdites marques rectilignes longitudinales sont, de preference, 
materialisees au moins a proximite de bords longitudinaux et de preference sur toute la 
surface de la face exterieure. 

Lesdites marques rectilignes obliques, et Eventuellement lesdites marques rectilignes 
transversales et/ou lesdites marques rectilignes longitudinales sont, de preference, 
15 materialisees sur la surface de la face exterieure de la couche exterieure du panneau. 

Dans une variante, lesdites marques rectilignes transversales et/ou lesdites marques 
rectilignes longitudinales coupent lesdites marques rectilignes obliques en des points ou des 
marques rectilignes longitudinales d'inclinaisons contraires se coupent. 

Les marques de guidage obliques, transversales et rectilignes permettent ainsi de 
20 faciliter la fabrication des conduits d'isolation et de gagner du temps et de la precision lors de 
la realisation des trac6s et des coupes sur site. 

Les marques sont dessinees de fa9on a comcider sur les quatre faces du conduit une 
fois les coupes ndcessaires effectu6es, sans aucun decalage, a condition toutefois que les 
mesures interieures soient des multiples de 5 cm. 

25 

La presente invention se rapporte egalement k un conduit de distribution presentant 
une section sensiblement paraltelepipedique, ledit panneau etant constitue & partir d'au moins 
un panneau d'isolation selon Tinvention. 

Ce conduit presente, de preference, un axe principal longitudinal P et au moins un 
30 changement de direction selon un angle P, modifiant Taxe principal longitudinal P en un axe 
aval P\ P", ledit angle P etant compris sensiblement entre 30° et 60° et de preference egal 
sensiblement k 45°. 
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La presente invention se rapporte 6galement un precede de fabrication d'un conduit 
de distribution k section sensiblement parall616pipedique & l'aide d'au moins un panneau 
d'isolation selon l'invention. 

Selon ce procede de fabrication, ledit conduit presente un axe principal longitudinal 
5 P et au moins un changement de direction selon un angle p, modifiant 1'axe principal 
longitudinal P en un axe aval P\ P", ledit angle P etant compris sensiblement entre 30° et 60° 
et de preference £gal sensiblement a 45°. 

Le proedde selon l'invention permet ainsi de realiser une multitude de figures avec 
une diminution importante des pertes de charge par rapport aux figures de Tart anterieur. 

10 On appelle « figure » au sens de la presente invention tout conduit non droit 

resultant d'un changement de direction de son axe principal avec ou sans separation du flux 
d'air (par exemple : coude d' angle superieur h 90° ou egal a 90°, inflexion, ramification 
simple selon un angle droit avec ou sans modification de la section du conduit principal, 
ramification double k angle droit, . . .). 

15 On designe par ramification la figure qui donne lieu k une bifurcation du flux d'air 

circulant dans le reseau, en modifiant la direction d'une partie du flux circulant (ramification 
simple ou en « r ») ou en modifiant la direction de la totalite du flux circulant (ramification 
double ou en « pantalon »). Pour assurer une distribution adequate, la branche amont d'une 
ramification est toujours celle de plus grande section. 

20 Par « direction transversale » au sens de la presente invention, on entend une 

direction orientee perpendiculairement a la direction longitudinale generate du conduit. 

Selon une premiere variante de mise en ceuvre de l'invention, ledit changement de 
direction est realise par decoupage dans un panneau plat de chacune des faces dudit conduit. 
25 Dans cette premiere variante, les faces du conduit qui sont paralleles au plan 

comprenant ledit changement de direction presentent, de pr6ference, chacune plus de quatre 
cotes dans ce plan et de preference six c6tes ou huit cotes. 

Selon une deuxieme variante de mise en ceuvre de Tinvention, ledit changement de 
30 direction est realise par section complete d'un conduit en un tron^on primaire aval et 
6ventuellement un tron?on secondaire aval, ainsi que, 6ventuellement, rotation autour de son 
axe principal dudit tron§on primaire, ou du trongon secondaire. 
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Selon cette deuxieme variante de Tinvention, ladite section est, de preference, 
realisee sur deux faces paralleles au plan comprenant ledit changement de direction selon un 
angle 0, par rapport a une direction transversale de ces faces et sur les deux autres faces selon 
une direction transversale de ces faces. 

5 

Le decoupage selon la premiere variante ou la section selon la deuxieme variante est, 
de preference, opere a Faide d'un instrument de decoupage presentant deux lames situees 
dans un meme plan, les bords tranchant respectivement desdites lames etant orientes selon des 
inclinaisons contraires et le premier bord tranchant presentant une hauteur inferieure au 

10 deuxieme bord tranchant selon la direction generate de decoupage ou de section. 

Avec la methode anterieure de construction, pour fabriquer une figure (un coude, 
une bifurcation, ...), on pratique des ouvertures dans la face du panneau qui reste k Finterieur 
du conduit (puisque c'est la seule fa?on de le plier suivant la courbure souhait6e). L'interieur 
du conduit comporte done des irregularites, meme si ces faces sont couvertes d'un ruban Ces 

15 irregularites soumettent Fair traversant le conduit a de multiples changements de direction, 
creent des tourbillons et occasionnent done des pertes de charge. 

Avantageusement, la methode selon F invention permet d'eliminer ces irregularites 
et done de r6duire les pertes de charge h. travers le conduit. En outre, elle permet d'eviter les 
depots de poussieres, saletes, etc. produits par ces irregularites. 

20 Avantageusement egalement, la m&hode selon F invention assure une meilleure 

rigidite des figures que la methode anterieure, puisqu'elle utilise au depart un conduit droit, la 
piece la plus resistante du r6seau. 

Avantageusement enfin, la methode selon P invention permet de diminuer d'une 
maniere importante le nombre de chutes de matiere isolante inutilisees, et la surface totale de 

25 ces chutes, ce qui facilite Pentretien du chantier et permet de realiser des economies de 
matiere. 

La presente invention se rapporte egalement k un instrument de decoupage pour le 
d&oupage d'au moins un panneau d'isolation selon Pinvention, cet instrument pr6sentant 
30 deux lames situees dans un meme plan, les bords tranchant respectivement desdites lames 
etant orients selon des inclinaisons contraires et le premier bord tranchant presentant une 
hauteur inferieure au deuxieme bord tranchant selon la direction generale de decoupage. 
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Dans une van ante, lesdites lames sont orientees selon un angle 5 par rapport k une 
surface de guidage. 

Dans une version preferee, y = 8. 

De preference, le premier bord tranchant presente une hauteur inferieure k 
5 Tepaisseur totale du panneau et le deuxieme bord tranchant presente une hauteur superieure a 
Tepaisseur totale du panneau. 

L'instrument de decoupage selon Tinvention assure une coupe propre et precise, 
suivant Tinclinaison adaptee k la formation des figures, d'oil un raccord parfait entre les 
pieces coup6es formant les figures. Ces pieces restent intimement unies gnice a la colle, 
10 assurant un joint parfait equivalent k celui unissant deux tron?ons droits. 



La presente inventions sera mieux comprise a la lecture de la description d&aillee ci- 
apres d'exemples de realisation non limitatifs et des figures ci-jointes : 

• La figure 1 illustre une vue de profil d'un conduit tubulaire droit pour la 
15 realisation d'un changement de direction selon un angle p ; 

• La figure 2 illustre une vue de profil du conduit tubulaire de la figure 1 apres 
realisation du changement de direction selon Tangle P ; 

• La figure 3 est un tableau illustrant les differences de perte de charge entre les 
changements de direction realises selon le proc6de de Tart ant&ieur et le precede selon 

20 Tinvention pour deux types de section de conduit : 30x30 cm et 39x32 cm ; 

• La figure 4 illustre une vue de face d'un panneau marqu6 et pr£s a Stre decoup6 
pour la realisation de deux changements de direction pour realiser un changement de direction 
k angle droit selon la premiere variante du procede selon Tinvention ; 

• La figure 5 illustre une vue de face d'un panneau pr&s k etre marque et k Stre 
25 decoup6 pour la realisation de deux changements de direction pour r6aliser un changement de 

direction k angle droit selon la deuxieme variante du proc6d6 selon Tinvention ; 

• La figure 6 illustre une vue en perspective d'un panneau selon Tinvention pour 
la realisation d'un conduit tubulaire ; 

• Les figures 7, 8 et 9 illustrent la realisation d'un conduit tubulaire a partir du 
30 panneau de la figure 6 repli6 k angle droit selon quatre aretes longitudinales, la figure 9 6tant 

une vue de detail de la figure 8 ; 
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• La figure 10 est une vue en perspective de 1* operation de decoupage d'un 
conduit tubulaire pour la realisation d'un changement de direction selon la deuxieme variante 
du procede selon 1' invention ; 

• La figure 11 illustre une vue en coupe transversale d'un panneau pendant 
Pattaque du bord exterieur du panneau a l'aide d'un instrument de decoupage selon 
1' invention ; 

• La figure 12 illustre une vue en coupe transversale d'un panneau pendant 
l'attaque du bord inferieur du panneau k 1'aide d'un instrument de decoupage selon 
1' invention ; 

• La figure 13 illustre une vue en perspective partielle d'un conduit tubulaire 
avant 1'attaque du bord du panneau a l'aide d'un instrument de decoupage selon l'invention ; 

• La figure 14 illustre une vue de face d'une premiere version de l'instrument de 
decoupage selon l'invention a lames droites et la figure 15 illustre une vue de face d'une 
seconde version de l'instrument de decoupage selon l'invention h. lames inclinees ; 

* 

• Les figures 16 a 18 illustient la realisation d'un changement de direction selon 
un angle a, compl6mentaire de T angle P, non droit dans un conduit tubulaire selon la 
deuxieme variante de mise en ceuvre du procede selon l'invention ; 

• Les figures 19 & 21 illustrent la realisation d'un changement de direction selon 
un angle a, complementaire de Tangle P, droit dans un conduit tubulaire selon la deuxieme 
variante de mise en ceuvre du proc6de selon l'invention, la figure 21 etant completee d'un 
tableau exposant les 6cartements Di entre le conduit principal et le trongon secondaire en 
fonction de la longueur minimale Ai du trongon primaire ; 

• Les figures 22 k 25 illustrent la realisation d'un changement de direction 
realisant une deviation sans changement d'orientation generate dans un conduit tubulaire 
selon la deuxieme variante de mise en ceuvre du procede selon l'invention, la figure 25 etant 
completee d'un tableau exposant les ecartements D2 entre le conduit principal et le trongon 
secondaire en fonction de la longueur minimale A2 du trongon primaire ; 

• Les figures 26 a 28 illustrent la realisation d'un changement de direction 
realisant une ramification simple selon un angle a droit dans un conduit tubulaire selon la 
deuxi&me variante de mise en oeuvre du proc6d6 selon l'invention, sans modification de la 
section du conduit principal ; 



WO 2004/001277 



7 



CT/FR2003/001854 



• Les figures 29 k 34 illustrent la realisation d'un changement de direction 
realisant une ramification simple selon un angle a droit dans un conduit tubulaire selon la 
deuxieme van ante de mise en oeuvre du precede selon Finvention avec reduction de la section 
du conduit principal ; et 

5 • Les figures 35 k 41 illustrent la realisation d'un changement de direction 

rdalisant une ramification double selon deux angles a droits dans un conduit tubulaire selon la 
deuxieme variante de mise en ceuvre du precede selon Finvention. 

H est pr6cis6 que les proportions entre les divers elements repr6sentes ne sont pas 
10 rigoureusement respect^es dans ces figures afin d'en faciliter la lecture. 

H est 6galement pr6cis6 que les directions avant-arriere s'entendent par rapport au 
sens du flux d'air, en considdrant que la conduite est fabriquee en partant de la source du flux 
d'air. 

15 La pr6sente invention se rapporte a la realisation de conduits de distribution d'air 

conditionn6e (1) k section sensiblement parallelepipedique, tel que celui illustr6 sur les figures 
1 et 2, a Faide d'au moins un panneau d'isolation (2) comportant au moins une couche 
isolante (3) en laine mindrale et de preference en laine de verre, ledit conduit (1) pr6sentant un 
axe principal longitudinal P. Le conduit d' isolation (1) est destine a permettre de v6hiculer un 

20 flux d'air de conditionnement F, Famont du conduit etant reli6 k au moins une source d'air 
conditionn6e (non illustr^e) et Faval du conduit 6tant reli6 k au moins une bouche de 
distribution d'air conditionnee (6galement non illustree). Le flux d'air F est orient^ 
sensiblement selon Faxe principal P. 

Les conditions minimales de fabrication et de montage de systemes de conduits 

25 tubulaire k ame en laine de verre pour la circulation forcde d'air k des pressions negatives ou 
positives allant jusqu'& 500 Pa et des vitesses maximales de 10 m/s sont definies dans une 
norme. Les conduits CLIMAVER PLUS et SISTEMA CLIMAVER METAL de la soci6te 
SAINT GOBAIN ISOVER conviennent k la mise en oeuvre de la presente invention et au 
respect de la norme car ils admettent des pressions allant jusqu'k 800 Pa et des vitesses 

30 maximales de 18 m/s. Le conduit (1) qui est destine a etre dispose dans un conduit metallique 
(non illustrS) afin de former un conduit de transport d'air conditionne, sera d6crit plus en 
detail ci-aprfes. 
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La prEsente invention se rapporte plus particulifcrement k un precede d' Elaboration 
d'une figure de conduit, afin de pennettre de rEaliser au moins un changement de direction C 
selon un angle a, ou son angle complementaire P, modifiant l'axe principal longitudinal P, en 
un axe aval primaire P\ voire en un axe aval secondaire P", c'est-&-dire faisant intervenir un 
5 changement de direction simple ou avec separation de flux d' air. 

En effet, lors de Installation de conduits de transport d'air conditionnee dans un 
batiment, il peut arriver tres exceptioimellement que le conduit soit parfaitement rectiligne sur 
toute sa longueur, sans aucun changement de direction, ni par rapport a l'horizontale, ni par 
rapport a la verticale entre la source d'air conditionn6 et la bouche d' evacuation ; mais dans 
10 Timmense majorite des cas, la fabrication dans un batiment d'un conduit de transport et de 
distribution d'air conditionnSe oblige k realiser des changements de directions du conduit et 
done de son isolation pour opErer la distribution de Fair dans differentes pieces contigues et a 
differents etages. 

Dans l'art anterieur, il est expose que pour realiser un changement de direction dans 
15 un conduit de distribution, il est preferable de decomposer ce changement de direction en une 
multitude de sections droites agencees de maniere k ce que leurs axes principaux respectifs ne 
soit ecartes du prEcEdant et du suivant que de quelques degres. 

De cette maniere, on pensait que le flux d'air transitant k l'interieur du conduit 
subirait alors le moins de modifications possibles de ses caracteristiques intrinseques. 
20 Or, il apparait d'une maniere surprenante que e'est en realite Tin verse : pour 

modifier le moins possible les caract6ristiques intrinseques du flux d'air transitant k l'interieur 
du conduit, il est preferable de decomposer le changement de direction en un plus petit 
possible nombre de sections droites et d'agencer ces sections de maniere a ce que leurs axes 
principaux respectifs soient EcartEs du prec6dant et du suivant du plus grand angle possible ; 
25 Toutefois, Tangle droit et les angles aigus (inferieurs k 90°) sont k proscrire. 

Ainsi, selon l'invention, ledit angle P est compris sensiblement entre 30° et 60°et de 
preference Egal sensiblement k 45°. 

A titre d'exemple, lorsque les pertes de charge dans un coude a angle droit de 
30 section 30x30 cm, sont de 8 Pa pour un conduit fabriquE selon la m&hode anterieure a une 
vitesse de Fair de 7 m/s, elles ne sont que de 5 Pa pour un conduit fabrique selon la mEthode 
de la presente invention avec une section et une vitesse d'air identiques. 
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La figure 3 illustre les mesures de perte de charge (en Pa) realisees sur quatre types 
de coudes a angle droit (Tl k T4), de section carr6e 30x30 cm pour Tl et T2 et de section 
rectangulaire 39x32 cm pour T3 et T4 en fonction de la vitesse du flux d'air (en m/s), Tl et 
T3 6tant realises selon la m6thode antgrieure et T2 et T4 dtant fabriques selon la m&hode de 
5 la pr6sente invention. 

Cette figure montre que les pertes de charge dans un coude de section donn6e 
fabrique selon la methode de la prSsente invention (Courbe T2 en trait interrompu et cercle 
vide ; Courbe T4 en trait interrompu et carr6 vide) sont inferieures a celles du coude de meme 
section donnee fabriquS selon la methode ant6rieure (courbe Tl en trait continu, triangle 
10 plein ; Courbe T3 en trait continu, losange plein), quelle que soit la vitesse du flux k 
Tinterieur du coude. 

La methode selon T invention permet d'eliminer les in€gularites formees a la surface 
int6rieure du conduit lorsque Ton realise une figure en utilisant la methode arit&ieure et 
permet ainsi de r6duire les pertes de charge a travers le conduit sinon engendrees par ces 
15 irregularit6s. 

La fabrication des diverses figures du reseau de conduits commence par le tracd, sur . 
le panneau, des differentes pieces qui seront par la suite couples et assemblies a Taide d'un 
nombre reduit d'outils 16gers et faciles k manipuler. ; 

20 Le procdd6 de fabrication de ces figures selon Tinvention presente deux variantes de 

mise en oeuvre et d' utilisation du panneau (2) selon Tinvention. 

Dans la premiere variante de mise en oeuvre du procede selon Tinvention, ledit 
changement de direction C est r6alis6 par d^coupage dans un panneau plat (2), tel que celui 
illustre figure 4, de chacune des faces dudit conduit (1). 

25 Dans cette premiere variante, les faces du conduit qui sont parallSles au plan 

comprenant ledit changement de direction C pr6sentent chacune plus de quatre cot€s dans ce 
plan et de preference six cot6s pour un simple changement de direction ou huit cotes pour un 
double changement de direction permettant au final de r6aliser un changement de direction k 
angle droit. De cette mani&re, Fdtancheite de l'isolation est encore mieux assur£e au niveau 

30 du changement de direction. 

Dans la deuxieme variante, le changement de direction C est realise par section 
complete, c'est-k-dire ddcoupage complet, d'un conduit (1) amont en un trongon primaire 
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aval (1*) et eventuellement un trongon secondaire aval (1") si le changement de direction est 
double, ainsi que, eventuellement, rotation autour de son axe du trongon primaire (1*), voir du 
trongon secondaire (1* '). Le conduit (l-l'-l") est realist k partir d'un panneau (2) tel que 
celui illustre sur la figure 5. 

5 

II est a noter que la premiere variante du proc6d6 selon 1' invention produit environ 
1,5 m 2 de chutes pour fabriquer deux coudes a 90° de 30x35 cm (environ), illustrdes en gris6 
sur la figure 4, alors que la deuxi&me variante ne produit aucune chute pour la fabrication des 
deux meme figures. 

10 

Les figures 1 et 2 representent schematiquement cette deuxieme variante de mise en 
oeuvre du procede a partir d'un trongon droit pour obtenir un changement de direction selon 
un angle a, 

Selon cet exemple, on part d'un conduit tubulaire (1), de section rectangulaire, sur 
15 quatre faces duquel on effectue, de fagon traditionnelle et par des mesures adequates, quatre 
marques rectilignes (20, 20', 20", 20") sur les quatre faces du conduit, qui, dans le cas des 
lignes ou marques (20, 20") forment un angle p par rapport k une ligne transversale de la face 
concern6e au niveau coin du conduit, et qui, dans le cas des lignes (20', 20"'), sont paralleles 
a ladite ligne transversale de la face concernee. L' angle p est Tangle compl&nentaire de a, 
20 c'est-k-dire que a + p = 1 80 °. 

Les coupes selon les lignes de marquage (20% 20"') sont realis6es 
perpendiculairement k la face du conduit concernde, mais les coupes selon les lignes de 
marquage (20, 20") sont realis£e selon un angle y =90 ° - p. Ces coupes permettent de rdaliser 
un trongon de conduit primaire aval (1') dans le conduit tubulaire (1). 
25 Pour obtenir le conduit (1-1') coud6 selon un angle a illustre sur la figure 2, il suffit 

de tourner le trongon primaire (1') de 180 ° et de positionner les bords arrieres du trongon 
primaire aval (1') contre les bords avant du conduit tubulaire (1) amont. Le conduit (1-1') 
forme alors un coude obtus, autrement dit selon un angle a superieur k 90°, pour entrainer un 
changement de direction du flux d'air F. 

30 

La figure 6 illustre un panneau (2) pour la realisation du conduit tubulaire (1) selon 
la premiere ou la deuxieme variante de mise en ceuvre du proced6 selon 1' invention. 
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Ce panneau (2) comporte au moins une couche isolante (3) en laine minerale et de 
preference en laine de veire et pr^sente une forme sensiblement parallel6pipedique et plate. II 
comporte egalement une couche exterieure (4) qui sera a Text^rieur du conduit tubulaire 
d'isolation (1) lorsque celui-ci sera forme, et 6ventuellement une couche interieure (4') qui 
sera k Tinterieur du conduit tubulaire (1) lorsque celui-ci sera forme. La couche exterieure (4) 
est destinee a etre mise sensiblement en contact avec la paroi metallique du conduit de 
transport d'activite inventive conditionn6e. 

La couche exterieure (4) presente sur sa face exterieure une pluralite de marques 
rectilignes (5) et obliques par rapport aux bords longitudinaux (8) dudit panneau, lesdites 
marques formant deux faisceaux de lignes, un faisceau etant incline selon un angle y = 90 ° - p 
par rapport auxdits bords longitudinaux (8) et V autre faisceau etant oriente d'un angle 
contraire de -y par rapport auxdits bords longitudinaux (8). 

La couche exterieure (4) presente en outre une plurality de marques rectilignes 
transversales (6), orientees perpendiculairement auxdits bords trans versaux (9) et une pluralite 
de marques rectilignes longitudinales (7) orientees selon la direction des bords 
longitudinaux (8). 

Les marques rectilignes (5, 6, 7) pennettent ainsi de calibrer la plaque (2) et, de ce 
fait, le corps tubulaire (1), de fa9on a faciliter la realisation des marquages prealable aux 
decoupages et les decoupages . 

Ces marques (5, 6, 7) servent done a faciliter k la fois le marquage et le mouvement 
de Foutil de coupe pour la realisation des decoupages. 

Les marques (5) n'ont ete illustr^e que sur une seule face du conduit (1) sur la figure 
2 afin d'en faciliter la lecture, mais il est evident qu'elles sont pr6sentent sur toutes les faces 
du conduit (1).. 

Les figures 7, 8 et 9 illustrent un exemple de realisation d'un conduit (1) k partir 
d'une seule plaque (2) repliee selon quatre aretes longitudinales k angle droit, selon la 
deuxidme variante de mise en ceuvre du proced6 selon Tinvention. 

Comme on peut le voir sur la figure 7, les quatre pieces du panneau destinees k 
former les faces du conduit pr&entent chacune un bord longitudinal droit et un bord 
longitudinal oppose profile en une marche d'escalier, autrement dit dote d'une feuillure de 
profondeur egale au chant de la piece qu'elle va recevoir lors du phage a 90° et d'epaisseur 
egale k la moitie de repaisseur de celui-ci. Une des pieces comporte en outre un 
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prolongement de la couche exterieure qui sera agrafe par-dessus 1' autre piece, comme on peut 
le voir sur la figure 9. 

Pour certains panneaux, le scellage se fait k l'aide d'une bande de tissu impregnee de 
platre et de colle ou a l'aide d'un rub an adhesif en aluminium. 
5 Le scellage des conduits est particulierement Stanche, les fuites d'air vers l'ext6rieur 

du conduit etant negligeables a condition que celui-ci ait ete fabriqu6 et assemble 
correctement. 

Le raccord transversal d'616ments pour former le reseau de conduits se fait en 
plagant les surfaces de deux trongons de conduit dans un meme plan, en agrafant le rabat d'un 
10 des trongons sur 1* autre (sans rabat) et en scellant le raccord k l'aide d'un mban adhesif. Les 
bords transversaux (9) des Elements a raccorder sont profiles de fagon k former une section 
dite « male » et une autre dite « femelle ». Sur ces bords transversaux, la densite de la laine de 
verre est beaucoup plus importante, ce qui accrott la rigidite du raccord et ameliore le 
montage. 

15 

Le d6coupage des panneaux (2), soit k plat, soit form6s en conduit, peut etre realise k 
l'aide d'une scie circulaire reliee k un systeme d' aspiration. La scie circulaire sera dotee d'un 
dispositif permettant d'incliner Tangle de coupe, afin de permettre d'effectuer des coupes 
perpendiculaires, des coupes k 22,5° par rapport k la verticale et des coupes k 45°, voire k 

20 d'autres angles. 

Dans une version pr6f£r6e de l'invention, le d€coupage des panneaux (2), soit k plat, 
soit form6s en conduit, est op6r6 a l'aide d'un instrument de d£coupage (10) particulier 
illustrd tout d'abord a la figure 10 pour la mise en oeuvre de la deuxieme variante de 
l'invention. Cet instrument (10), illustrS en detail figures 11 a 15, presente une surface de 

25 guidage (12) destin6e k glisser sur la surface du panneau (2), une poign6e (14) et deux 
lames (15, 16) situees dans un meme plan et presentant chacune un bord tranchant (17, 18). 
Ces bord tranchants (17, 18) sont orientes dans ce plan selon des inclinaisons contraires par 
rapport k la surface de guidage (12). 

Le premier bord tranchant (17), celui de la premiere lame (15), est oriente vers 

30 l'airiere au regard de la direction de decoupage et presente une hauteur inferieure au 
deuxi&me bord tranchant (18), celui de la deuxieme lame (16), qui est orient^ vers l'avant ; 
toutefois, les deux lames (15, 16) ne se touchent pas. Le premier bord tranchant (17) presente 
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une hauteur inferieure a PSpaisseur totale du panneau (2) et le deuxieme bord tranchant (18) 
pr£sente une hauteur supdrieure a Tdpaisseur totale du panneau (2). 

Ainsi, comme on peut le voir sur la figure 11, lors du commencement du decoupage, 
lorsque la premiere lame (15) va entamer la surface exterieure (4) elle va provoquer 
5 Tenfoncement de cette surface vers Tame du panneau avant de decouper correctement cette 
surface et comme on peut le voir sur la figure 12, lorsque la deuxieme lame (16) va ensuite 
entamer la surface interieure (4') elle va provoquer egalement Tenfoncement de cette surface 
vers Tame du panneau avant de decouper correctement cette surface. Aucun delaminage. ne 
peut done se produire lors du decoupage du panneau car Tangle d'attaque des bords tranchant 

10 est toujours aigu, de chaque cdt6 du panneau. 

L'instrument (10) selon Finvention permet egalement de decouper un paimeau (12), 
meme lorsque celui-ci est deja agenc6 pour former un conduit, comme on peut le voir sur la 
figure 13. Grace a la disposition des lames (15, 16) et de leurs bords tranchants (17, 18) 
respectifs, il et possible de commencer a decouper un conduit dans un angle sans provoquer 

15 de bavure, ni de delaminage. 

Dans une premiere version de Tinvention illustrSe figure 14, Tinstrument (10) de 
decoupage pr£sente, des lames (15, 16) droites, e'est-a-dire orient6es perpendiculairement & la 
surface de guidage (12). Cette version permet de realiser des coupes droites, comme les 
coupes (20 et 20") sur les figures 1 et 2. 

20 Dans une deuxieme version de Tinvention illustree figure 15, Tinstrument (10) de 

decoupage pr6sente, des lames (15, 16) inclinees, e'est-a-dire orientees selon un angle 8 par 
rapport £ la surface de guidage (12). Cette version permet de realiser des coupes inclines, 
comme les coupes (20* et 20"') sur les figures 1 et 2. Dans ce cas, y = 8. 

II est possible de pr6voir que les lames (15, 16) soient munies d'un systeme 

25 permettant de regler leur inclinaison par rapport a la surface de guidage (12), ou que les 
lames (15, 16) soient amovibles et cooperent avec un rail menage dans la surface de 
guidage (12), une pluralite de types de rail imposant des inclinaisons de lames diff&rentes. = 

On detaille par la suite des constructions de changements de direction k Taide de la 
30 deuxieme variante du proc6d6 selon l'invention. 

On 6vitera toujours de construire des changements de direction, (coudes ou tout 
autre type de figure), caract6ris6s par des courbes pures (circulaires) dans la mesure ou ceux- 
ci n6cessitent davantage de coupes du revetement int6rieur du conduit, ce qui affaiblit la 
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figure et peut eventuellement endommager la laine de verre en cas de mauvaise execution de 
la coupe. 

a. Coudes d ? angles a superieurs a 90° (figures 16 a 18) 

Pour realiser un coude d* angle a superieur & 90°, on marque la ligne de coupe sur la 
surface ext6rieure (4) du conduit (1) en s' aidant des marques (5), comme l'illustre la figure 

16, et on coupe a la scie circulaire tangentielle ou de preference en utilisant Tinstrument (10), 

* 

en suivant le plan imaginaire traversant le conduit perpendiculairement k l'axe principal P et 
passant par cette ligne de coupe. Les coupes inclinees a (3° sont r6alis6es de preference en 
premier, avant celles perpendiculaires a la surface (4) du conduit. 

Comme on peut le voir sur la figure 17, le conduit est tourn6 de 180° sur lui-meme, 
puis est positionne de mani&re k ce que sont axe P' coupe l'axe P du conduit amont, comme 
on peut le voir sur la figure 18. 

Comme il n'est pas possible d'effectuer un emboitement male-femelle ni d'utiliser 
de rabats pour agrafer les deux pieces constitutives du coude, on applique un cordon de colle 
le long des bords a raccorder, et ce k proximite du bord interieur du conduit. On scelle ensuite 
la zone de raccord, a l'ext&ieur et sur le perimetre, a l'aide d'un ruban adhesif en aluminium. 
Le ruban maintiendra la forme et la rigidite du raccord, tant a l'int6rieur qu'k 1'exterieur. 

Pour reduire les pertes de charge, il est conseill6 de prevoir des d6flecteurs dans les 
coudes dont Tangle a est inf6rieur a 135°. On fixera la plaque qui maintient les deflecteurs ou 
les ailettes a Tinterieur du conduit au moyen de vis autotaraudeuses et de rondelles mises en 
place par Text^rieur. 

b. Coudes d'angles a a 90° (figures 19 a 21) 

Pour realiser un coude d' angle a & 90°, on marque sur la surface exterieure (4) du 
conduit (1), comme l'illustre la figure 19, un angle de 22,5° par rapport k une section 
perpendiculaire imaginaire, et on trace une ligne. On trace ensuite la meme ligne sur la face 
oppos6e et on rejoint ces deux lignes par des lignes transversales tracees sur les deux faces 
restantes. 

La surface exterieure (4) du panneau comporte un gabarit forme de marques (5) 
facilitant le trace des droites qui serviront de lignes de coupe. 

On coupe & la scie circulaire tangentielle ou de pr6f6rence en utilisant 
rinstrument (10), le conduit en suivant les lignes, en accordant une attention particuliere k 
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rinclinaison de la coupe (perpendiculaire a la surface du conduit pour les lignes formant un 
angle de 22,5 °, et incline de 22,5 ° pour les lignes transversales). On obtient ainsi la premiere 
des trois pieces qui formeront le coude : le conduit principal (1). 

A une distance de plus de 15 cm de la premiere section, on realise la meme 
operation, mais suivant un angle de -22,5 ° par rapport k une section perpendiculaire 
imaginaire. On obtient ainsi les trois tronsons (1, 1', 1**) de conduit. 

On tourne ensuite de 180 ° sur elle-meme la piece intermediate du conduit formee 

* 

par le trongon primaire (1*), comme illustre figure 20, pour former le coude et on raccorde les 
trois trongons (1, 1\ 1") de mani&res k ce que leurs axes respectifs (P, P\. P") se coupent 
deux k deux au niveau des raccordements respectifs selon un angle k 45 °, comme illustrS 
figure 21. L' angle a entre l'axe le plus amont P et l'axe le plus aval P" est de 90 °. 

On accordera une attention toute particuliere k la precision de la mesure de Tangle 
de 22,5°, sous peine d'obtenir des coudes de moins de 90° (coudes ferm6s) ou de plus de 90° 
(coudes ouverts). 

II n'est pas necessaire, dans ce cas, de prevoir de d6flecteurs. 

Le scellage des pieces se fait comme dans le paragraphe precedent. 

Le tableau de la figure 21 expose les 6cartements D x entre le conduit principal (1) et 
le trongon secondaire (1") en fonction de la longueur minimale Ai du tron?on primaire (!'). 

c Inflexions (figures 22 a 25) 

L'inflexion est une deviation de la direction du conduit parfois necessaire si Ton 
veut eviter les obstacles pr6sents sur la trajectoire droite du conduit. La section du conduit est 
maintenue constante sur tout son parcours. 

La m6thode de realisation d'une inflexion est tres proche de la mdthode de 
realisation d'un coude k 90 °. 

Pour realiser une inflexion, on marque sur la surface exterieure (4) du conduit (1), 
comme l'illustre la figure 22, un angle de 22,5 ° par rapport a une section perpendiculaire 
imaginaire, et on trace une ligne. On trace ensuite la m6me ligne sur la face opposee et on 
rejoint ces deux lignes par des lignes transversales trac6es sur les deux faces restantes. 

La surface ext6rieure (4) du panneau comporte un gabarit forme de marques (5) 
facilitant le trac6 des droites qui serviront de lignes de coupe. 

On coupe k la scie circulaire tangentielle ou de preference en utilisant 
rinstrument (10), le conduit en suivant les lignes, en accordant une attention particuliere a 
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Tinclinaison de la coupe (perpendiculaire a la surface du conduit pour les lignes formant un 
angle de 22,5 °, et incline de 22,5 ° pour les lignes transversales). On obtient ainsi la premiere 
des trois pieces qui formeront 1'inflexion : le conduit principal (1). 

A une distance de plus de 20 cm de la premiere section, on realise la meme 
5 operation, mais suivant un angle identique de +22,5 °. On obtient ainsi les trois tronQons (1, 
l\l")de conduit. 

On tourne ensuite de 180° sur elle-meme la piece interm&Iiaire du conduit form6e 
par le trongon primaire (1*), comme illustr6 figure 23, pour former r inflexion et on raccorde 
les trois tron§ons (1, 1', 1") de mani&res a ce que leurs axes respectifs (P, P\ P") se coupent 
10 deux h. deux selon un angle k 45 °, comme illustrS figure 24. L'axe le plus amont P et l'axe le 
plus aval P" sont alors paralleles. 

On accordera une attention toute particuli&re k la precision de la mesure de Tangle 
de 22,5 °, sous peine d'obtenir une perte du parallelisme entre Taxe le plus amont P et Faxe le 
plus aval P' ' . 

15 II n'est pas necessaire, dans ce cas, de prevoir de deflecteurs. 

Le scellage des pieces se fait comme dans le paragraphe precedent. 
Le tableau de la figure 25 expose les ecartements D2 entre le conduit principal (1) et 
le trongon secondaire (1") en fonction de la longueur minimale A2 du trongon primaire (1'). 

20 d. Ramifications simples selon un angle a droit sans modification de la 

section du conduit principal (figures 26 a 28) 

Pour realiser une ramification simple selon un angle a droit sans modification de la 
section du conduit principal, on marque sur la surface exterieure (4) du conduit (1), comme 
Tillustre la figure 26, un angle de 45 0 par rapport a une section perpendiculaire imaginaire, et 
25 on trace une ligne. On trace ensuite la m8me ligne sur la face opposee et on rejoint ces deux 
lignes par des lignes transversales trac£es sur les deux faces restantes. 

La surface exterieure (4) du panneau comporte un gabarit forme de marques (5) 
facilitant le trace des droites qui serviront de lignes de coupe. 

On coupe & la scie circulaire tangentielle ou de preference en utilisant 
30 Tinstrument (10), le conduit en suivant les lignes, en accordant une attention particuliere a 
Tinclinaison de la coupe (perpendiculaire h la surface du conduit pour les lignes formant un 
angle de 45 °, et inclin6 de 45 0 pour les lignes transversales). On obtient ainsi la premiere 
section de la piSce qui formera la ramification. 
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A une distance de plus de 5 cm de la premiere section, on realise la meme operation, 
mais suivant un angle de 22,5 ° par rapport £ une section perpendiculaire imaginaire. On 
obtient ainsi les trois trongons (1, 1\ 1") de conduit. 

On tourne ensuite de 180 ° sur elle-meme la piece finale du conduit formee par le 
trongon secondaire (1"), comme illustre figure 27, pour former la ramification et on raccorde 
les trois trongons (1, 1', 1") de manieres & ce que leurs axes respectifs (P, P\ P") se coupent 
deux a deux selon un angle a 45 °, comme illustre figure 28. L' angle a entre Paxe le plus 
amont P et Taxe le plus aval P" est de 90 °. 

On accordera une attention toute particuli&re a la precision de la mesure des angles 
de 45 ° et de 22,5 °, sous peine d'obtenir des ramifications de moins de 90° (ramifications 
ferm6es) ou de plus de 90 ° (ramifications ouvertes). 

II n'est pas necessaire, dans ce cas, de prevoir de d6flecteurs. 

Le scellage des pieces se fait comme dans le paragraphe precedent. 

e. Ramifications simples selon un angle a droit avec modification de la 
section du conduit principal (figures 29 a 34) 

Pour realiser une ramification simple selon un angle a droit avec modification de la 
section du conduit principal, on utilise trois trongons droits. Le premier trongon constitue le 
trongon principal (1), illustr6 figure 30, le deuxieme trongon constitue le trongon 
primaire (1*), illustr6 figure 29, de largeur Br, et servira Sgalement h. fabriquer le trongon 
secondaire (1") et le troisieme trongon constitue le trongon tertiaire (1"'), dgalement illustre 
figure 29, de largeur Ar. 

La premiere dtape consiste & tracer une ligne longitudinale imaginaire et passant par 
Tintersection des courbes de rayon ri = Ak et T2 = Br sur la surface exterieure du trongon 
principal (1), comme illustr6 figure 30. Le raccord de la continuation du trongon principal en 
trongon tertiaire et de Tembranchement passe par cette ligne. 

A partir de cette ligne, on mesure d'un cote la largeur r6duite aR du trongon 
tertiaire (1***) au niveau de Tintersection que Ton reporte sur le trongon tertiaire (1'"), 
comme illustre sur la figure 33 et on trace sur la surface ext6rieure de T autre cote une droite 
inclinee de 22,5° par rapport & une section perpendiculaire imaginaire, pour obtenir ainsi la 
mesure de la largeur reduite bK du trongon primaire (1') que Ton reporte sur le trongon 
primaire (1'), comme illustre sur la figure 31 selon une droite inclinee £ 22,5 ° par rapport k 
une section perpendiculaire imaginaire. 
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Une fois les mesures.aK et 1>k report6es, on joint les points interieurs par deux droites 
inclinees k 45 ° jusqu'aux extremites longitudinales des tronsons. 

Sur le trongon primaire (1*), a une distance de plus de 15 cm de la premiere section, 
on r6alise une seconde section, suivant un angle de 22,5 ° par rapport & une section 
perpendiculaire imaginaire pour former le trongon secondaire (1"), le trongon primaire devant 
alors etre tourn6 sur lui-meme de 180 °, comme pour un coude a angle droit (cf. point b). 

Sur le tronson primaire (1') la valeur mesuree dK de ce segment, doit etre reportee 
sur le conduit principal (1), illustre figure 32, puis la largeur bx doit etre reportee, selon une 
droite inclin6e a 22,5 ° par rapport a une transversale du conduit principal (1). 

Pour former la ramification, on raccorde les quatre tron§ons(l, 1', 1", 1"') de 
manieres a ce que les axes respectifs (P, P\ P") des trongons (1, 1', 1") se coupent deux a 
deux selon un angle a 45 ° et que les axes du tron9on principal (1) et du trongon tertiaire (1"') 
soient paralleles, comme illustre figure 34. JJ angle a entre l'axe le plus amont P et l'axe le 
plus aval P" de la ramification est de 90 °. 

On accordera une attention toute particuliere a la precision de la mesure des angles 
de 45: ° et de 22,5 °, sous peine d'obtenir une ramification de moins de 90° (ramification 
fermee) ou de plus de 90 ° (ramification ouverte). 

II n'est pas necessaire, dans ce cas, de prevoir de deflecteurs. 

Le scellage des pieces se fait comme dans les paragraphes precedents. 

f. Ramifications doubles a deux angles a droits (figures 35 a 41) 

Les coudes des embranchements de cette figure couramment appelee « pantalon » 
sont realises comme on l'a decrit dans le paragraphe b pr6c6dent. Chaque embranchement 
(gauche, droit) est ainsi forme d'un trongon primaire (1*) et d'un trongon secondaire (1"), les 
trongons secondaires (1") gauche et droit 6tant issu respectivement des trongons 
primaires (!') gauche et droit. Les deux coudes a 90 ° (gauche, droit) peuvent presenter des 
sections avales diff6rentes, dont la somme est superieure & la section du conduit principal, leur 
hauteur devant toutefois etre identique a celle du trongon principgil. 

La premiere 6tape consiste a tracer une ligne longitudinale et passant par 
Tintersection des courbes de rayon ri = A L et r 2 = Bl, comme illustre figure 36, A L , et B L 
representant la largeur, respectivement des sections interieures des embranchements gauche et 
droit, comme illustre figure 35. Le raccord des deux embranchements passe par cette ligne. A 
partir de cette ligne, on trace de chaque cote deux droites inclines de 22,5 °, pour obtenir 
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ainsi les mesures aL et 1>l que Ton reporte sur les embranchements, comme illustre sur la 
figure 39. 

Une fois les mesures a L et t>L reportees selon deux droites includes a 22,5 ° sur 
chaque embranchement, on joint les points interieurs par deux droites inclinees a 45 ° 
5 jusqu'aux extr&nites des embranchements. La difference entre les valeurs de ceux segments, 
doit etre reportSe sur le conduit principal (1), illustr6 figures 37 et 38, et constitue la 
separation entre les deux tron§ons primaires (1') inclines a 22,5 ° et le conduit principal (1). 

On v6rifiera facilement que si la somme des sections int&ieures des 
embranchements est dgale a la section int&ieure du conduit principal, cette difference a pour 
10 valeur 0, et il suffit de couper les bords des pieces & 45 ° dans la zone de raccord des 
embranchements. H est conseill6 d'effectuer cette coupe en premier, avant les coupes 
correspondant a a L et bL. 

Comme precedemment, il est bien sur necessaire d'entourer la partie exterieure des 
raccords de ruban adhesif et de coller la partie interieure des raccords du conduit. 
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REVENDICATIONS 



1. Panneau d'isolation (2) pour conduit de distribution d'air conditionn6e (1), 
ledit panneau d' isolation (2) comportant au moins une Sine isolante (3) a base de laine 

5 minerale, de preference de laine de verre, et comportant eventuellement une couche 
exterieure (4) par exemple a base d'une fine pellicule d' aluminium, caracterise en ce qu'il 
presente sur une face exterieure une pluralite de marques rectilignes (5) et obliques par 
rapport a une direction longitudinale dudit panneau, lesdites marques formant deux faisceaux 
d'inclinaisons contraires et orientees selon un angle y par rapport & ladite direction 

10 longitudinale. 

2. Panneau d'isolation (2) selon la revendication pr6c6dente, caracterise en ce 
que ledit angle y est compris sensiblement entre 82,5° et 52,5° et de preference sensiblement 
egal a 67,5°. 

3. Panneau desolation (2) selon Tune quelconque des revendications precedentes, 
15 caracterise en ce que ladite face exterieure presente en outre une pluralite de marques 

rectilignes transversales (6) orientees perpendiculairement a ladite direction longitudinale. 

4. Panneau d' isolation (2) selon Tune quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que ladite face exterieure presente en outre une plurality de marques 
rectilignes longitudinales (7) orientees parallelement a ladite direction longitudinale. 

20 5. Panneau d'isolation (2) selon Tune quelconque des revendications precedentes, 

caracterise en ce que lesdites marques rectilignes obliques (5), et eventuellement lesdites 
marques rectilignes transversales (6) et/ou lesdites marques rectilignes longitudinales (7) sont 
materialisees au moins h proximite de bords longitudinaux et de preference sur toute la 
surface de la face exterieure. 

25 6. Panneau d'isolation (2) selon Tune quelconque des revendications precedentes, 

caracterise en ce que lesdites marques rectilignes obliques (5), et eventuellement lesdites 
marques rectilignes transversales (6) et/ou lesdites marques rectilignes longitudinales (7) sont 
mat£rialis6es sur la surface de la face exterieure de la couche exterieure (4). 

7. Panneau d'isolation (2) selon Tune quelconque des revendications precedentes, 

30 caracterise en ce que lesdites marques rectilignes transversales (6) et/ou lesdites marques 
rectilignes longitudinales (7) coupent lesdites marques rectilignes obliques (5) en des points 
oil des marques rectilignes longitudinales (7) d'inclinaisons contraires se coupent. 
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8. Conduit de distribution (1) presentant une section sensiblement 
parallelepipedique constitu6 k partir d'au moins un panneau d'isolation (2) selon Tune 
quelconque des revendications pr6c6dentes. 

9. Conduit de distribution (1) selon la revendication pr6c6dente, caracterise en 
5 ce que ledit conduit (1) pr€sente un axe principal longitudinal P et au moins un changement 

de direction C selon un angle P, modifiant l'axe principal longitudinal P en un axe aval P\ 
P'\ ledit angle p etant compris sensiblement entre 30° et 60° et de preference 6gal 
sensiblement k 45 ° . 

10. Proced6 de fabrication d'un conduit de distribution (1) k section sensiblement 
10 parall616pipedique k l'aide d'au moins un panneau d'isolation (2) selon Tune quelconque des 

revendications 1 & 7. 

11. Precede de fabrication selon la revendication prec^dente, caracterise en ce 
que ledit conduit (1) presentant un axe principal longitudinal P et au moins un changement de 
direction C selon un angle P, modifiant Faxe principal longitudinal P en un axe aval P', P'\ 

15 ledit angle P etant compris sensiblement entre 30° et 60° et de preference egal sensiblement a 
45°. 

12. Precede de fabrication selon la revendication 11, caracterise en ce que ledit 
changement de direction C est r£alis6 par d^coupage dans un panneau plat (2) de chacune des • 
faces dudit conduit. 

20 13. Precede de fabrication selon la revendication precedente, caracterise en ce 

que les faces du conduit qui sont paralleles au plan comprenant ledit changement de direction 
C presentent chacune plus de quatre cdt£s dans ce plan et de preference six c6tes ou huit 
cot6s. 

14. Precede de fabrication selon la revendication 11, caracterise en ce que ledit 
25 changement de direction C est realise par section complete d'un conduit (1) en un trongon 

primaire (1') et 6ventuellement un trongon secondaire (1"), ainsi que, eventuellement, 
rotation autour de son axe principal dudit trongon primaire (1'), ou dudit trongon 
secondaire (1"). 

15. Precede de fabrication selon la revendication pr6c6dente, caracterise en ce 
30 que ladite section est realisee sur deux faces paralleles au plan comprenant ledit changement 

de direction C selon Tangle p, mesure par rapport k une direction transversale de ces faces et 
sur les deux autres faces selon une direction transversale de ces faces. 
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16. Precede de fabrication selon l*une quelconque des revendications 10 k 15, 



decoupage (10) presentant deux lames (15, 16) situees dans un meme plan, les bords 
tranchant (17, 18) respectivement desdites lames (15, 16) etant orientes selon des inclinaisons 
contraires et le premier bord tranchant (17) presentant une hauteur inferieure au deuxieme 
bord tranchant (18) selon la direction gen6rale de decoupage ou de section. 

17. Instrument de decoupage (10) pour le decoupage d'au moins un panneau 
d'isolation (2) selon Time quelconque des revendications 1 a 7, caracterise en ce qu'il 
prdsente deux lames (15, 16) situees dans un meme plan, les bords tranchant (17, 18) 
respectivement desdites lames (15, 16) etant orientes selon des inclinaisons contraires et le 
premier bord tranchant (17) presentant une hauteur inferieure au deuxieme bord 
tranchant (18) selon la direction generate de decoupage. 

18. Instrument de decoupage (10) selon la revendication prec^dente, caracterise 
en ce que lesdites lames (15, 16) sont orientees selon un angle 8 par rapport k une surface de 
guidage (12). 

19. Instrument de decoupage (10) selon la revendication prec6dente, caracterise 
en ce que y = 8. 

20. Instrument de decoupage (10) selon Tune quelconque des revendications 17 k 

» 

19, caracterise en ce que le premier bord tranchant (17) presente une hauteur inferieure a 
Fepaisseur totale du panneau (2) et le deuxieme bord tranchant (18) presente une hauteur 
superieure k Fepaisseur totale du panneau (2). 



caracterise en ce que ledit d&oupage ou ladite section est op6x6 a Taide d'un instrument de 
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